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(54) Fait- oder Klappverdeck fur Cabriolets, Roadster od.dgl., sowie Verfahren zur Herstellung 
eines solchen Verdecks 



(57) Dargestellt und beschrieben ist ein Fait- oder 
Klappverdeck fur Cabriolets, Roadster od.dgl., mit ei- 
nem von Spriegeln getragenen flexiblen Verdeckbezug 
(10), derelne einteilige dehnfahige Aufienhaut (11), ei- 
ne im wesentlichen vollflachige Gieftharz-Schaum- 
schicht (14) sowie eine dunne thermoplastische Folie 
(13) umfasst. Der nahtlose Verdeckbezug (10) wird in 



einem Werkzeug hergestellt, aus dem er gewisserma- 
Ben als Ganzes fallt. Das Verdeck (10) weist keine Nah- 
te auf und somit eine grofie Zahl von Vorteilen gegen- 
uber herkommlichen Verdecken mit genahten Verdeck- 
bezugen. 
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Beschreibung 

[0001] Ubliche Faltverdecke fur Cabriolets weisen ei- 
nen an Schwenkspriegeln getragenen flexiblen Ver- 
deckbezug auf, der herkommlicherweise aus mehreren 
Zuschnittsteilen besteht, die jeweils mittels einer Kapp- 
naht verbunden sind (vgl. DE 41 28 115 C1). 
[0002] Ein z.B. aus DE 41 28 115 C1 bekanntes Fait- 
verdeck mit sog. "Langskappnaht" weist drei Zuschnitts- 
teile auf, namlich zwei schmale seitliche und einen brei- 
teren mittigen Zuschnitt, der im wesentlichen die Dach- 
partie und die mit Scheibenausschnitt versehene Heck- 
partie umfasst. Es sind somit zwei Kappnahte erforder- 
lich, die sich im wesentlichen in Fahrzeuglangsrichtung 
uber das gesamte Verdeck hinwegziehen. Aufgrund 
dieses Kappnahtverlaufs ergeben sich Probleme beim 
Ablegen des gefalteten Verdecks in den Verdeckkasten, 
da die Kappnahte mitgefaltet werden und sich, relativ 
stark auftragend, zumindest teilweise auf sich selbst ab- 
legen. 

[0003] Bei einem anderen Verdeck (vgl. DE 82 05 999 
U1) besteht der Verdeckbezug nur aus zwei Zuschnitts- 
teilen, deren einer im wesentlichen die Dachpartie mit 
zwei hinteren seitlichen Zwickeln und deren anderer die 
Heckpartie und seitlich daran anschliefiende Zwickel 
umfasst. Hier ist nur eine Kappnaht als sog. "Querkapp- 
naht" erforderlich, und das Ablageverhalten dieses Ver- 
decks verbessert, da sich diese Kappnaht hauptsach- 
lich quer zur Fahrzeuglangsrichtung erstreckt. 
[0004] Schlieftlich ist es z.B. aus DE 198 05 657 A1 
bekannt, bei einem Faltverdeck fur ein Cabrioletfahr- 
zeug zumindest den Verdeckbezug durch thermische 
Umformen in eine dreidimensionale, der Kontur des 
Faltverdecks angepasste Form zu bringen. Dabei be- 
steht der Verdeckstoff aus einem Gewebe mit drei- 
schichtigem Aufbau mit einer Gummischicht aus Syn- 
thesekautschuk als Zwischenschicht. Die thermische 
Umformung des Verdeckbezugs erfolgt durch Tiefzie- 
hen unterWarmeeinwirkung, vorzugsweise in einem Ar- 
beitsgang mit der Vulkanisation der Zwischenschicht 
aus Synthesekautschuk. Obwohl dieser Verdeckbezug 
keine Nahte erfordert, ist er in der Herstellung aufwen- 
dig. 

[0005] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da- 
her, ein Fait- oder Klappverdeck fur Cabriolets, Road- 
ster od.dgl. zur Verfugung zu stellen, das gegenuber 
den herkommlichen Verdecken weiter verbessert ist. 
[0006] Eine erste erfindungsgemafte Losung dieser 
Aufgabe besteht entsprechend den Merkmalen des un- 
abhangigen Anspruchs 1 in einem Verdeck mit einem 
einteiligen Verdeckbezug, der aus einem hoch-dehnfa- 
higen Oberstoff besteht, der auf der Innenseite mit einer 
dunnen thermoplastischen Folie kaschiert ist, die als 
Verbindungsglied zwischen dem Verdeckbezug und ei- 
ner im wesentlichen vollflachigen Gieliharz-Schaum- 
schicht angeordnet ist. 

[0007] Das Material fur die Aulienhaut des Verdeck- 
bezugs besteht vorteilhaft aus einem Gewebe mit ca. 



300-400% Dehnfahigkeit, beispielsweise aus Polyacryl. 
[0008] Die Folie ist vorzugsweise etwa 20u.m diinn 
und besteht bevorzugt aus einem thermoplastischen 
Polyurethan (TPU). 

5 [0009] Die Schaumschicht auf der Innenseite des 
Verdeckbezugs ist vorzugsweise aus einem Zweikom- 
ponenten-PUR-Gieliharzsystem gebildet mit einer Har- 
te von beispielsweise etwa 40 Shore D. Dieses Material 
ist auf die PUR-Folie aufgeschaumt. Weitere Einzelhei- 

10 ten betr. ein PUR-Schaumsystem sind in EP 1 092 576 
A2 beschrieben, worauf hiermit Bezug genommen wird. 
[0010] Ein erfindungsgemaftes Verfahren zur Her- 
stellung eines Verdecks der vorstehend beschriebenen 
Art umfasst nach Anspruch 18 im wesentlichen die fol- 

15 genden Schritte: 

[001 1] Ein hoch dehnbarer Oberstoff, dessen Kontur 
weitestgehend der Kontur des spateren Verdecks ent- 
spricht, wird in ein formgebendes Werkzeug eingelegt. 
Der nach oben offene Hohlraum der Werkzeugform ent- 

20 spricht dabei im wesentlichen dem eines aufgespann- 
ten (d.h. uber dem Fahrzeug geschlossenen) Verdecks 
It. Fahrzeugvorgabe. 

[0012] Die Innenflache des Oberstoffs wird mit einer 
dunnen Folie (z.B. 20u.m Folie aus thermoplastischem 

25 Polyurethan) uberdeckt. 

[0013] Durch ein im Werkzeug eingebrachtes Vaku- 
umnest wird die Folie zusammen mit dem Oberstoff in 
das Werkzeug eingezogen und schmiegt sich satt an 
die Oberflache des Formhohlraums. 

30 [0014] Alternativ kann entsprechend Anspruch 1 9 der 
Oberstoff aber auch mit einer Folie kaschiert werden, 
bevor dieser Verbund in das Werkzeug eingelegt wird, 
welches die Schaumschicht auf die Folienseite auf- 
gielit. 

35 [0015] Nach dem SchlieRen des Werkzeugoberteils 
wird der Verbund Oberstoff / Folie mit einem formgeben- 
den, elastischen und knickbaren PUR-Schaum mit einer 
Harte von beispielsweise etwa 40 Shore D hinter- 
schaumt. Die Folie dient dabei sowohl als Dichtmedium 

40 fur das Vakuum als auch als eine Verschweifcung er- 
moglichendes Verbindungsglied von Oberstoff und 
Schaumsystem. Aulierdem hat die insbesondere fluid- 
dichte Folie die Aufgabe, ein ,Durchschie(Jen' des 
PUR-Schaums in das Obergewebe, also in den am 

45 Fahrzeug von auflen sichtbaren Verdeckstoff, zu ver- 
hindern. 

[0016] Nach Ablauf der fur das Zweikomponenten- 
Schaumsystem mafcgeblichen Reaktionszeit im Werk- 
zeug wird in einer weiteren Stufe die Kontur des Ver- 
so decks beschnitten. 

[001 7] Sodann wird das Verdeck dem Werkzeug ent- 
nommen. Es zeigt die Kontur eines Verdecks, so wie 
dies am Fahrzeug aussehen soli. 
[0018] Vorzugsweise werden im aufgebrachten 
55 Schaum werkzeugseitig Sollknickstellen vorgesehen, 
so dass sich das Verdeck optimal in den Verdeckkasten 
ablegen lasst. Die Anbindungen an das Verdeckgestell, 
die sogenannten Spriegelanbindungen, werden vor- 
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zugsweise ebenfalls bereits im Schaumwerkzeug mit in- 
tegriert. 

[0019] Wesentliche Vorteile der bislang offenbarten 
Erfindung sind folgende: 

[0020] Das Verdeck hat keineriei abzudichtende Nah- 
te, verursacht deshalb keine Windgerausche und bildet 
auch keine Schmutzfangnischen bildende Ubergange 
aus wie bisher in den Nahtbereichen. Die Konfektion 
des Verdecks und somit seine Herstellung insgesamt 
sind sehr kostengunstig. Da keine Verdecklagen mitein- 
ander vernaht werden mussen, sondern das Verdeck 
vielmehr als Ganzes gewissermaften ,aus der Form 
fallt', konnen sich die einzelnen Verdecklagen auch 
nicht gegeneinander verschieben, was bislang wieder- 
holt zu Ausschuss fuhrte. 

[0021] Das Verdeck verfugt uber eine einfache Mog- 
lichkeit einer definierbaren Ablage in den Verdeckka- 
sten. Hier storen insbesondere keine bislang erforderli- 
chen Kappnahte. Die gewissermafien als Tragschicht 
dienende PUR-Schicht hat zusatzlich gunstige schall- 
und warmedammende Eigenschaften. Schlielilich 
zeichnet sich das Verdeck durch eine besondere Optik 
bzw. Linienverlauf des Daches aus, die in Grenzen frei 
wahlbar, jedenfalls nicht von Nahtverlaufen abhangig 
sind. 

[0022] Eine zweite, alternative erfindungsgemafie 
Losung der oben genannten Aufgabe besteht entspre- 
chend den Merkmalen des unabhangigen Anspruchs 7 
in einem Verdeck mit einem einteiligen Verdeckbezug 
aus einer dehnbaren Slush-Haut, auf deren Innenseite 
eine im wesentlichen vollflachige Giefiharz-Schaum- 
schicht angeordnet ist, die vorzugsweise ihrerseits auf 
der Innenflache von einer hochdehnbaren dunnen 
PUR-Folie abgedeckt ist. 

[0023] Bei dieser PUR-Folie handelt es sich urn ein 
wasserdichtes, winddichtes, aber atmungsaktives Ma- 
terial, gleich oder ahnlich einem solchen, wie man es 
seit einiger Zeit insbesondere fur moderne Sport- und 
Freizeitkleidung verwendet. 

[0024] Bei einer Slush-Haut (man spricht auch von 
Slush-Folie) handelt es sich urn eine im Sinterverfahren 
hergestellte Formhaut aus thermoplastischem Polyu- 
rethan (TPU). Solche Haute werden im modernen Au- 
tomobilbau zur Kaschierung von Innenauskleidungstei- 
len wie z.B. Armaturentafeln, Hutablagen u.dgl. bereits 
verwendet. Beispiele fur derartige TPU-Haute sind Ela- 
stolan® der Elastogran GmbH in 49448 Lemfdrde oder 
die TPU-Haut der Firma Recticel in BE-9230 Wetteren. 
[0025] Die im Rahmen der Erfindung verwendete 
Slush-Haut ist vorzugsweise etwa 1 bis 2 mm stark, je- 
doch im Bereich von 0,5 bis 3 mm herstellbar. Ihre Au- 
Renflache ist genarbt oder glatt, ihre Innenflache glatt 
oder - etwa zum besseren Anhaften der Hinterschau- 
mung - angeraut. 

[0026] Die Schaumschicht auf der Innenseite des 
Verdeckbezugs ist vorzugsweise ein Zweikomponen- 
ten-PUR-GiefJharzsystem mit einer Harte von beispiels- 
weise etwa 40 Shore D. Dieses Material ist auf die In- 



nenseite der Slush-Haut aufgeschaumt. Weitere grund- 
satzliche Einzelheiten betr. ein solches PUR-Gieftharz- 
system sind in EP 1 092 576 A2 beschrieben, worauf 
hiermit Bezug genommen wird. 

5 [0027] Zur Trennung von Werkzeug und 
PUR-Gieliharzsystem kann das Werkzeugoberteil mit 
einer PUR-Folie (z. B. Walopur® oder Platilon® der 
Epurex Films GmbH & Co. KG, 29656 Walsrode) abge- 
deckt werden. Eine solche PUR-Folie ist vorzugsweise 

to hoch dehnbar und weist bevorzugt eine Starke von etwa 
20-70 urn auf. 

[0028] Aufgrund der Verbindung der wasser- und 
winddichten, jedoch atmungsaktiven PUR-Folie mit 
dem Gieliharz ergibt sich als weiterer Vorteil dadurch, 

15 dass die Oberflache des Giefiharzes abgedeckt wird, 
dass sich (im Unterschied zu einer Ausfuhrung Schaum 
auf Schaum) die Gieiteigenschaften beim Ablegen des 
Verdecks wie auch die Gieiteigenschaften des Verdecks 
auf Spriegeln, Umlenkern u.dgl. verbessern und die 

20 Wasseraufnahme (d.h. Wassereintritt und Eindringen 
von Feuchtigkeit in den PUR-Schaum) stark einge- 
schrankt wird. In diesem Zusammenhang kann das 
PUR-System in seiner fertigen Konsistenz mit einer 
nicht glatten Oberflache, sondern leicht .klebrig* einge- 

25 stellt werden, was seinerseits den Vorteil hat, dass die 
Materialoberflache relativ rutschfest ist und das System 
gute Schallisoliereigenschaften aufweist. 
[0029] Fur beide Verdecklosungen kommen folgende 
vorteilhafte Weiterbildungen in Betracht: 

30 [0030] An Stellen, an denen das Verdeck sich defi- 
niert falten soli, sind - vorzugsweise im wesentlichen li- 
nienhafte - Sollknickzonen in der Weise eingearbeitet, 
dass hier die PUR-Giefiharzschicht in ihrem Quer- 
schnitt geschwacht ist, von ublicherweise ca. 7 bis 8 mm 

35 Dickeaufz.B. nur 2 mm Starke. Bevorzugt ist hier keine 
Unterbrechung der Schaumschicht vorgesehen, da die- 
se auch warme- und schalldammende Schicht hier War- 
meund Schallbrucken bilden konnte, was nicht er- 
wiinscht ist. 

40 [0031] Im ubrigen konnen an die innere 
PUR-Gieliharzschicht insbesondere streifenformige 
Spriegelanbindungen mit angegossen sein, mit deren 
Hilfe der Verdeckbezug an den Spriegeln des Verdeck- 
gestells befestigt wird. Diese Anbindungen konnen vor- 

45 zugsweise ebenfalls bereits im Schaumwerkzeug mit in- 
tegriert sein. 

[0032] Dabei kommen insbesondere zwei verschie- 
dene Ausfuhrungen in Betracht. Eine Moglichkeit be- 
steht darin, die Spriegelanbindungen nur in Schaum 
so und PUR-Folie auszubilden, eine zweite Moglichkeit 
darin, einen 'Einleger' zu verwenden, und zwar einen 
Stoff- oder Netzstreifen darin einzulegen, urn die Halte- 
krafte zu erhohen. 

[0033] Ein erfindungsgemaftes Verfahren zur Her- 
55 stellung eines solchen Verdecks der vorstehend be- 
schriebenen Art umfasst entsprechend Anspruch 20 im 
wesentlichen die folgenden Schritte: 
[0034] Eine Slush-Haut, deren Kontur weitestgehend 
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der Kontur des spateren Verdecks entspricht, wird in ein 
formgebendes Werkzeugunterteil eingelegt. Der nach 
oben offene Hohlraum der Werkzeugform entspricht da- 
bei im wesentlichen dem eines aufgespannten (d.h. 
uber dem Fahrzeug geschlossenen) Verdecks It. Fahr- 
zeugvorgabe. Sodann wird die Slush-Haut durch ein im 
Werkzeug eingebrachtes Vakuumnest in das Werkzeug 
eingezogen und schmiegt sich satt an die Oberflache 
des Formhohlraums. 

[0035] Das formgebende Werkzeugoberteil, wird mit 
einer dehnbaren PUR-Folie mit einer Dicke von 20-70 
u.m uberdeckt und die Folie durch ein Vakuumnest in 
das Werkzeugoberteil eingezogen, in dem sich vor- 
zugsweise im ubrigen Aussparungen fur die Spriegel 
des Verdeckgestells befinden. 
[0036] Nun wird uber einen Roboter gefiihrten Misch- 
kopf in das offene Werkzeugunterteil ein formgebender, 
elastischer und knickbarer PUR-Schaum eingebracht 
und sodann werden die Werkzeug ha Iften geschlossen. 
Die beiden Folien, d.h. die Slush-Haut im Werkzeugun- 
terteil und die PUR-Folie im Werkzeugoberteil, werden 
nun formgebend miteinander verbunden. 
[0037] Das PUR-Schaumsystem besitzt im fertigen 
Zustand eine Harte von beispielsweise etwa 40 Shore 
D. Die Slush-Haut dient sowohl als Dichtmedium fur das 
Vakuum als auch als Verbindungsglied zum 
PUR-Schaumsystem. Die Slush-Haut ist vor allem aber 
auch zugleich die Aufienhaut des fertigen Verdecks. 
[0038] Nach Ablauf der fur das Zweikomponenten- 
Schaumsystem maflgeblichen Reaktionszeit im Werk- 
zeug wird in einer weiteren Stufe die Kontur des Ver- 
decks beschnitten. 

[0039] Sodann wird das Verdeck dem Werkzeug ent- 
nommen. Es zeigt die Kontur eines Verdecks, so wie 
dies am Fahrzeug aussehen soli. 
[0040] Eine erfindungsgemafte Verfahrensvariante 
zur Herstellung eines nahtlosen Verdecks umfasst ent- 
sprechend Anspruch 21 anstelle des Einzugs der Slush- 
Haut in das Werkzeug den folgenden Schritt: 
[0041] In einem formgebenden Werkzeug wird die 
Slush-Haut bereits als 3-D Form hergestellt und als sol- 
che im Werkzeugunterteil positioniert. Die Slush-Haut 
wird dabei nur im Werkzeug gehalten, jedoch nicht mehr 
eingezogen. Deshalb muss sie hier nicht so dehnbar 
sein wie beim Vakuumeinzug gemafi dem ersten Ver- 
fahrensbeispiel. 

[0042] Das die Slush-Haut beinhaltende Verdeck 
weist uber die oben genannten Vorteile im wesentlichen 
den Vorzug auf, dass es keine aufwendigen, in der Re- 
gel textilen, Verdeckstoffe benotigt und dass die Slush- 
Haut selbst als Audenhaut des Verdecks in Wagenfarbe 
ausgefuhrt sein oder einen Lackauftrag erhalten kann, 
was bei herkdmmlichen Verdeckstoffen nicht moglich 
ist. 

[0043] Nachfolgend wird die Erfindung anhand von in 
den Zeichnungen beispielhaft dargestellten Ausfuh- 
rungsbeispielen naher erlautert. In den Zeichnungen 
zeigen: 



Fig. 1 eine schematische Darstellung des Schicht- 
aufbaus eines ersten Verdeckbezugs, 

Fig. 2 eine entsprechende Darstellung einer zweiten 
5 Ausfuhrungsform eines Verdeckbezugs, 

Fig. 3 dieselbe Darstellung wie Fig. 2 zur Veran- 
schaulichung einer Alternative, 

10 Fig. 4 einen Teilschnitt durch einen Verdeckbezug im 
Bereich einer sog. Spriegelanbindung, 

Fig. 5 eine Fig. 4 entsprechende Darstellung einer 
Ausfuhrungsvariante, 



15 



20 



Fig. 6 eine schematische Darstellung eines Werk- 
zeugs zur Herstellung eines Verdeckbezugs in 
einem ersten Verfahrensstadium, und 

Fig. 7 eine Fig. 6 entsprechende schematische Dar- 
stellung eines Werkzeugs in einem weiter fort- 
geschrittenen Verfahrensstadium. 



[0044] Entsprechend Fig. 1 weist ein insgesamt mit 
25 10 bezeichneter einteiliger, d.h. nahtloser, Verdeckbe- 
zug gemafi einer ersten Ausfuhrungsform - fahrzeugbe- 
zogen von aufien nach innen betrachtet - folgenden Auf- 
bau auf: 

[0045] Die auftere Lage, die sog. Aulienhaut 11 , be- 
30 steht aus einem hoch-dehnfahigen Oberstoff 12, z.B. 
aus einem Gewebe mit ca. 300-400% Dehnfahigkeit, 
beispielsweise aus Polyacryl. 

[0046] Auf seiner Innenseite ist der Oberstoff 12 mit 
einer dunnen thermoplastischen Folie 13 kaschiert. In 

35 Fig. 1 sind Oberstoff 12 und Folie 13 lediglich zur Ver- 
deutlichung als voneinander beabstandet dargestellt, 
obgleich sie aufgrund des Kaschiervorgangs fest mit- 
einander verbunden sind. Das Material fur die Aulien- 
haut 11 des Verdeckbezugs 10 besteht vorteilhaft aus 

40 einem Gewebe hoher Dehnfahigkeit, beispielsweise 
aus Polyacryl. Die Folie 13 ist vorzugsweise etwa 20|xm 
dunn und besteht bevorzugt aus einem thermoplasti- 
schen Polyurethan (TPU). 

[0047] Nach innen folgt auf die Folie 13 eine 
45 Giefiharz-Schaumschicht 14, die im wesentlichen voll- 
flachig mit der Folie 13 verbunden wird. Zugleich dient 
die Folie 13 als Verbindungsglied zwischen der Aulien- 
haut 11 und der Gieftharz-Schaumschicht 14, zwischen 
denen sie angeordnet ist. Die Folie 13 hat insbesondere 
so den Vorteil, dass beim Schaumen der GieRharzschicht 

14 kein Material in das Gewebe 12 der Auftenhaut 11 
eindringen kann. 

[0048] Die Gtefiharz-Schaumschicht 14 kann die in- 
nerste Lage des Verdeckbezugs 10 ausbilden. Wie es 
55 jedoch in Fig. 1 dargestellt ist und als besonders vorteil- 
haft angesehen wird, ist hier als innerste Lage des Ver- 
deckbezugs 10 noch eine zusatzliche dunne PU-Folie 

15 vorgesehen. Ihr besonderer Vorzug besteht in der 
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Hauptsache darin, dass bei der Herstellung des Ver- 
deckbezugs in einem Formwerkzeug die entsprechen- 
de Werkzeug ha Ifte nicht mit einem Trennmittel einge- 
spruht zu werden braucht, urn ein Ankleben der 
GiefJharz-Schaumschicht 14 an ihr zu verhindern. Fer- 5 
ner ist die aufiere (d.i. die ins Fahrzeuginnere weisende) 
Flache 14a der GieRharz-Schaumschicht 14 abgedeckt 
und somit optimal geschutzt, insbesondere auch gegen 
Aufnahme von Feuchtigkeit in das geschaumte PU-Ma- 
terial. n> 
[0049] Fig. 2 zeigt eine zweite Ausfuhrungsform eines 
Verdeckbezugs 10. Hier besteht die Aulienhaut 11 als 
audersteVerdecklageauseinereinteiligendehnfahigen 
Slush-Haut 16, auf deren Innenseite wiederum eine im 
wesentlichen vollflachige GiefJharz-Schaumschicht 14 *5 
angeordnet ist. Die Slush-Haut 16 ist standardmaflig im 
Bereich von 0,5 bis 3 mm herstellbar, wird im Rahmen 
derErfindung jedoch in einer Ausfuhrung von etwa 1 bis 
2 mm Starke verwendet. Ihre Aufienflache ist genarbt 
oder glatt, ihre Innenflache glatt oder - etwa zum bes- 20 
seren Anhaften der Hinterschaumung - angeraut. 
[0050] Auch bei dieser Ausfuhrung ist sodann eine 
dunne PU-Folie der bereits beschriebenen Art auf der 
Innenseite der Schichtanordnung optional, wenngleich 
sehr empfehlenswert. 25 
[0051] Fig. 3 unterscheidet sich nicht von Fig. 2. Da- 
mit soil zum Ausdruck gebracht werden, dass es fur den 
Verdeckaufbau selbst keine Rolle spielt, ob eine Slush- 
Folie entsprechend Fig. 2 im Werkzeug, mit dem der 
Verdeckbezug 1 0 hergesteilt wird, verarbeitet wird oder 30 
ob ein dreidimensional vorgeformter Slush-Formkorper 
16a (Fig. 3) in das Werkzeug eingelegt wird. 
[0052] Fig. 4 zeigt in einem Teilschnitt eine streifen- 
formige Spriegelanbindung 17, die unmittelbar, d.h. 
werkstoffeinheitlich-stoffschlussig, fahnenartig an die 35 
PUR-Gieliharzschicht 14 mit angeformt ist. 
[0053] Fig. 5 unterscheidet sich von Fig. 4 nur da- 
durch, dass in die Spriegelanbindung 17 eine Verstar- 
kung 18 eingearbeitet ist, beispielsweise ein Stoffstrei- 
fen oder, was bevorzugt wird, ein Streifen aus einem <o 
Netzmaterial. Der Zweck eines solchen .Einlegers* be- 
steht im wesentlichen darin, Stabilitat und Haltekrafte 
einer Spriegelanbindung 17 zu erhohen. 
[0054] Die Fig. 6 und 7 dienen zurVeranschaulichung 
der Art und Weise der Herstellung eines erfindungsge- *5 
maflen Verdeckbezugs. 

[0055] Mit 19 ist ein Werkzeug bezeichnet, das ein 
Werkzeugoberteil 20 und ein Werkzeugunterteil 21 um- 
fasst, zwischen denen - im geschlossenen Zustand - ein 
Formhohlraum 22 vorhanden ist, der im wesentlichen 50 
der Form des fertigen Verdecks bzw Verdeckbezugs 1 0 
entspricht. 

[0056] Anhand der eine Slush-Haut 16 umfassenden 
Ausfuhrungsform sei der Herstellungsprozess eines 
Verdeckbezugs 10 unter Bezugnahme auf die Fig. 6 und 55 
7 nachfolgend beschrieben. 

[0057] Eine Slush-Haut 16, deren Kontur weitestge- 
hend der Kontur des spateren Verdecks entspricht, wird 
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in das formgebende Werkzeugunterteil 21 eingelegt. 
Der nach oben offene Hohlraum der Werkzeugform ent- 
spricht dabei im wesentlichen dem eines aufgespann- 
ten (d.h. uber dem Fahrzeug geschlossenen) Verdecks 
It. Fahrzeugvorgabe. Sodann wird die Slush-Haut 16 
durch ein im Werkzeug eingebrachtes Vakuumnest in 
das Werkzeug eingezogen und schmiegt sich satt an 
die Oberflache des Formhohlraums 22. 
[0058] Das formgebende Werkzeugoberteil 20 wird 
mit der dehnbaren PUR-Folie 15 mit einer Dicke von 
20-70 u,m uberdeckt und die Folie 15 durch ein Vaku- 
umnest in das Werkzeugoberteil 20 eingezogen, in dem 
sich im ubrigen nicht dargestellte Aussparungen fur die 
Spriegel des Verdeckgestells befinden konnen. Im 
Werkzeugoberteil 20 ist der Vakuumanschluss schema- 
tisch dargestellt und mit 23 bezeichnet. Ahnlich hat man 
sich den erwahnten, jedoch nicht dargestellten Vakuum- 
anschluss im Werkzeugunterteil 21 vorzustellen. 
[0059] Nun wird uber einen Roboter gefuhrten Misch- 
kopf in das offene Werkzeugunterteil ein formgebender, 
elastischer und knickbarer PUR-Schaum 25 einge- 
bracht und sodann werden die Werkzeug ha Iften 20, 21 
geschlossen - vgl. Fig. 7. 

[0060] Die beiden Folien, d.h. die Slush-Haut 16 im 
Werkzeugunterteil 21 und die PUR-Folie 15 im Werk- 
zeugoberteil 20, werden nun formgebend miteinander 
verbunden. Die Slush-Haut 16 dient sowohl als Dicht- 
medium fur das Vakuum als auch als Verbindungsglied 
zum PUR-Schaumsystem 14. Die Slush-Haut 16 bildet 
zugleich die Aulienhaut 11 des fertigen Verdeckbezugs 
10. 

[0061] Nach Ablauf der fur das Zweikomponen- 
ten-PUR-Schaumsystem mafcgeblichen Reaktionszeit 
im Werkzeug 19 wird in einer weiteren Stufe die Kontur 
des Verdecks beschnitten. Sodann wird dem Werkzeug 
19 das Verdeck entnommen, das nun die Kontur eines 
Verdecks aufweist, so wie dieses am Fahrzeug ausse- 
hen soil. 

[0062] Eine erfindungsgemafie Verfahrensvariante 
zur Herstellung eines nahtlosen Verdecks umfasst an- 
stelle des Einzugs der Slush-Haut 16 in das Werkzeug 
einen dreidimensional vorgeformten .Slush-Formkor- 
per\ 

[0063] Die an ersterStelle geschilderte Erfindungsva- 
riante eines Verdeckbezugs mit hoch-dehnfahigem 
Stoff 12 als AuGenhaut 11 wird auf vergleichbare Weise 
in einem analogen Werkzeug erzeugt. Start der Slush- 
Haut 16 wird der hoch dehnbare Oberstoff 12, dessen 
Kontur weitestgehend der Kontur des spateren Ver- 
decks entspricht, in das formgebende Werkzeug einge- 
legt und die Innenflache des Oberstoffs 12 wird mit einer 
dunnen Folie (z.B. 20u,m Folie aus thermoplastischem 
Polyurethan) uberdeckt. Dann wird durch das im Werk- 
zeug befindliche Vakuumnest die Folie zusammen mit 
dem Oberstoff in das Werkzeug eingezogen. Die weite- 
ren Schritte andern sich nicht. 

[0064] Alternativ kann der Oberstoff aber auch mit ei- 
ner Folie kaschiert werden, bevor dieser Verbund in das 
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Werkzeug eingelegt wird, welches die Schaumschicht 
auf die Folienseite aufgtefit. 



Patentanspruche 5 

1. Fait- oder Klappverdeck fur Cabriolets, Roadster 
od.dgl., mit einem von Spriegeln getragenen flexi- 
blen Verdeckbezug (10), dadurch gekennzelch- 
net , dass der Verdeckbezug (10) eine einteilige, 10 
hoch dehnfahige Aufienhaut (11), eine im wesent- 
lichen vollflachige Giefcharz-Schaumschicht (14) 
sowie eine diinnen thermoplastische Folie (13) um- 
fasst, wobei die Aufienhaut (11) mit der Folie (13) 
kaschiert ist und auf deren von der-Aulienhaut (11) 15 
wegweisenden Flache die Gieftharz-Schaum- 
schicht (14) aufgebracht, insbes. aufgeschaumt ist. 

2. Verdeck nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, dass das Material fiir die Aulienhaut (11) des 20 
Verdeckbezugs (10) aus einem Gewebe (Oberstoff 

12) mit ca. 300-400% Dehnfahigkeit besteht. 

3. Verdeck nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, dass das Gewebe aus Polyacryl besteht. 25 

4. Verdeck nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, dass die Folie (13) eine Starke von etwa 20um 
aufweist. 

30 

5. Verdeck nach Anspruch 1 oder 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Folie(13) aus einem ther- 
moplastischen Polyurethan (TPU) besteht. 



10. Verdeck nach einem der Anspruche 7 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Innenflache der 
Slush-Haut (16) zum verbesserten Anhaften der 
Hinterschaumung (14) angeraut ist. 

11. Verdeck nach Anspruch 1 oder 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Giefcharz-Schaumschicht 
(14) ein Zweikomponenten-PUR-Gieliharzsystem 
ist. 

12. Verdeck nach Anspruch 10, gekennzeichnet 
durch eine Harte der Giefiharz-Schaumschicht 
(14) von etwa 40 Shore D. 

13. Verdeck nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass an Sollfalt- 
stellen des Verdeckbezugs (10) im wesentlichen li- 
nienhafte Sollknickzonen durch Querschnitts- 
schwachung der PUR-Giedharzschicht (14) ausge- 
bildet sind. 

14. Verdeck nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Querschnittsschwachung die 
PUR-Giefcharzschicht (14) in ihrem Querschnitt von 
ubiicherweise ca. 7-8mm Dicke auf ca. 2mm Starke 
reduziert. 

15. Verdeck nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass an die 
PUR-Giefiharzschicht (14) insbesondere streifen- 
formige Spriegelanbindungen (17) mit angegossen 
sein, mit deren Hilfe der Verdeckbezug (10) an 
Spriegeln des Verdeckgestells befestigbar ist. 



6. Verdeck nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 35 
net, dass die GiefSharz-Schaumschicht (14) auf ih- 

rer von der Aulienhaut (11) wegweisenden Flache 
(14a) von einer hochdehnbaren diinnen PUR-Folie 
(15) abgedeckt ist. 

40 

7. Fait- oder Klappverdeck fur Cabriolets, Roadster 
od.dgl., mit einem von Spriegeln getragenen flexi- 
blen Verdeckbezug (10), dadurch gekenn zeich- 
net, dass der Verdeckbezug (10) als Auftenhaut 
(11) eine einteilige dehnfahige Slush-Haut (16) urn- *5 
fasst, auf deren Innenseite eine im wesentlichen 
vollflachige Gieftharz-Schaumschicht (14) ange- 
ordnet ist. 

8. Verdeck nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 50 
net, dass die Giefiharz-Schaumschicht (14) auf ih- 

rer von der AuBenhaut (11) wegweisenden Flache 
(14a) von einer hochdehnbaren diinnen PUR-Folie 
(15) abgedeckt ist. 

55 

9. Verdeck nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Slush-Haut (16) etwa 1 bis 2 mm stark 
ist. 



16. Verdeck nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Spriegelanbindungen (17) nur 
in Schaum und PUR-Folie ausgebildet sind. 

17. Verdeck nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass in die Spriegelanbindungen (17) 
zur Verstarkung ein Stoff- oder Netzstreifen (18) 
eingelegt ist. 

18. Verfahren zur Herstellung eines Verdecks nach ei- 
nem der vorhergehenden Anspruche, umfassend 
die Schritte: 

a. ein hoch dehnbarer Oberstoff (12) , dessen 
Kontur weitestgehend der Kontur des spateren 
Verdecks entspricht, wird in ein formgebendes 
Werkzeug (19) eingelegt; wobei der nach oben 
offene Hohlraum der Werkzeugform im wesent- 
lichen der Form eines aufgespannten (d.h. iiber 
dem Fahrzeug geschlossenen) Verdecks ent- 
spricht, 

b. die Innenflache des Oberstoffs (12) wird mit 
einer diinnen Folie (13) uberdeckt, 

c. durch ein im Werkzeug (19) vorgesehenes 
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Vakuumnest wird die Folie (13) zusammen mit 
dem Oberstoff (12) in das Werkzeug (19) ein- 
gezogen und schmiegt sich dabei satt an die 
Oberflache des Formhohlraums (22), 

d. nach dem SchlieGen des Werkzeugoberteits 
(20) wird der Verbund Oberstoff / Folie mit ei- 
nem formgebenden, elastischen und knickba- 
ren PUR-Schaum (25) hinterschaumt, 

e. nach Ablauf der fur das Zweikomponenten- 
Schaumsystem mafkjeblichen Reaktionszeit 
im Werkzeug (19) wird die Kontur des Verdecks 
(10) beschnitten, und 

f. das Verdeck (10), das die Kontur eines Ver- 
decks zeigt, so wie dies am Fahrzeug ausse- 
hen soil, wird sodann dem Werkzeug (19) ent- 
nommen. 
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die Kontur des Verdecks beschnitten, und 

f. das Verdeck, das die Kontur eines Verdecks 
zeigt, so wie dies am Fahrzeug aussehen soil, 
wird sodann dem Werkzeug entnommen. 

21. Verdeck nach Anspruch 20, gekennzeichnet 
durch Austausch des Verfahrensschritts a. gegen 
den Schritt: 

g. die in einem gesonderten formgebenden 
Werkzeug als 3-D Form hergestellte Slush- 
Haut (16) wird im Werkzeugunterteil (21) posi- 
tioniert. 



19. Verdeck nach Anspruch 18, gekennzeichnet 
durch Austausch der Verfahrensschritte b. und c. 
gegen den Schritt: 20 

g. der Oberstoff (12) wird mit einer Folie (13) 
kaschiert, bevor dieser Verbund in das Werk- 
zeug (19) eingelegt wird. 

25 

20. Verfahren zur Herstellung eines Verdecks nach ei- 
nem der Anspruche 1 bis 17, insbesondere nach 
Anspruch 7, umfassend die Schritte: 



a. eine dehnbare Slush-Haut (16), deren Kon- 30 
turweitestgehend der Kontur des spateren Ver- 
decks entspricht, wird in ein formgebendes 
Werkzeugunterteil (21) eingelegt, wobei der 
nach oben offene Hohlraum der Werkzeugform 
(19) im wesentlichen der Form eines aufge- 35 
spannten (d.h. uber dem Fahrzeug geschlos- 
senen) Verdecks entspricht, 

b. durch ein im Werkzeug (19) vorgesehenes 
Vakuumnest wird die Slush-Haut (16) in das 
Werkzeugunterteil (21) eingezogen und *o 
schmiegt sich dabei satt an die Oberflache des 
Formhohlraums (22), 

c. das formgebende Werkzeugoberteil (20) 
wird mit einer dehnbaren PUR-Folie (15) uber- 
deckt und die Folie (15) durch ein Vakuumnest 45 
in das Werkzeugoberteil (20) eingezogen, in 
dem sich ggf. im ubrigen Aussparungen fur die 
Spriegel des Verdeckgestells befinden. 

d. ein formgebender, elastischer und knickba- 

rer PUR-Schaum (25) wird in das Werkzeug so 
(19) eingebracht und sodann werden die Werk- 
zeughalften (20, 21) geschlossen, wobei die 
Slush-Haut im Werkzeugunterteil und die 
PUR-Folie (15) im Werkzeugoberteil formge- 
bend miteinander verbunden werden. 55 

e. nach Ablauf der fur das Zweikomponenten- 
Schaumsystem mafcgeblichen Reaktionszeit 
im Werkzeug (19) wird in einer weiteren Stufe 
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